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Priifungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

Verfahren und Vorrichtung zum Entfernen von FlQsslgkeit aus einer Papierbahn 

Es warden ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Entfernen von FIQssigkeit aus einer Papierbahn angegeben, 
wobei die Papierbahn (12) zwischen einer ersten luftun- 
durchlassigen Flache, die von einem luftundurchlassigen 
Band (14) gebildet sein kann, und rwischen einer zweiten 
luftdurchlassigen Flache, die als luftdurchiassiges Band (16) 
ausgebildet sein kann, gefuhrt ist und ein Vakuum an die 
zweite luftdurchlassige Flache angelegt wird, um ein von der 
Papierbahn (12) durch die zweite luftdurchlassige Flache 
garichtetes Druckgefalle zu erzeugen, Vorzugsweise warden 
die Papierbahn (12) und das zweite Band (14) vorgehelzl; um 
mit Unterstutzung des Unterdruckes ein Austreiben der 
Flussigkeit aus der Papierbahn (12) durch Verdampfung zu 
erreichen. Infolge des angelegten Unterdruckes (AP) kann 
auch bereits bei Temperaturen von unterhalb lOCC eine 
Verdampfung der in der Papierbahn (12) enthaltenen Flus- 
sigkeit errelcht werden, so daS eine Blasenblidung nach 
Verlassen der Vorrichtung vermieden wird (Fig. 1), 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entf ernen 
von Fliissigkeit aus einer Papierbahn, bei dem die Pa- 
pierbahn zwischen einer ersten und einer zweiten Fla- 
chegefuhrtwird. 

Die Erfindung betrifft femer eine Vorrichtung zum 
Entfemen von Flussigkeit aus einer Papierbahn, bei der 
die Papierbahn zwischen einer ersten und einer zweiten 
Flache gefiihrt ist 

Bei der Papierhersteliung besteht ein Hauptprobiem 
in der Entwasserung der Papierbahn oder Faserstoff- 
bahn. 

In den letzten Jahren wurde im Bereich der Pressen- 
partie durch den Einsatz von Schuhpressen eine erhebli- 
che Verbesserung der Entwasserungsleistung erreicht 
GleichermaBen wurden auch im Bereich der Trocken- 
partie Verbesserungen erzielt. 

Gemae der US-4,738,752 soU die Entwasserungslei- 
stung einer Schuhpresse dadurch verbessert werden, 
daB die Papierbahn vor dem Eintritt in die Schuhpresse 
auf eine Temperatur von bis zu etwa lOC'C vorgeheizt 
wird und zusatzlich die Temperatur im PreBspalt noch 
auf eine hohere Temperatur gebracht wird, indem die 
PreBwaize direkt oder indirekt mit Hilf e eines beheizten 
Bandes welter erhoht wird. 

Indem somit die Temperatur der Papierbahn inner- 
halb des PreBspaites auf mehr als 100* C erhdht wird, 
steigt der Dampfdruck der Riissigkeit in der waBrigen 
Papierbahn auf Werte von oberhalb 1 bar an, so daB das 
Wasser nicht nur durch den Prefidruck ausgetrieben 
wird, sondem daB die enthaltene Flussigkeit verdampft 
und somit eine Trocknung erreicht wird 

Derartige Pressen sind auch unter der Bezeichnung 
"Impulspressen" bekannt 

Ein Nachteil derartiger Impulspressen besteht darin, 
daB sich infolge der erhohten Temperatur der Papier- 
bahn nach Verlassen des PreBspaites leicht Blasen in der 
Papierbahn durch den Innendampfdruck bilden konnen, 
was zu emer Delammation f iihren kann. 

Eine weitere Moglichkeit zur Trocknung einer Pa- 
pierbahn besteht in dem sogenannten "Condebelt"- Ver- 
fahren (eingetragene Marke). Beim Condebelt- Verfah- 
ren wird die Papierbahn zwischen zwei durchlassigen 
Drahtgeweben zwischen zwei glatten Stahlbandern ge- 
fiihrt und einem hohen Druck von bis zu etwa 10 bar 
und ehier hohen Temperattir von bis zu etwa ISO'^C 
ausgesetzt 

Hierzu wird eines der beiden Stahlbander in einer 
Dampfkammer, die gegen die Papierbahn abgedichtet 
ist, mit HeiBdampf beheizt, wodurch cMe Flussigkeit aus 
der Papierbahn verdampft und an dem anderen, nicht 
beheizten Stahlband kondensiert 

Auf diese Weise soli sich die Trockenpartie einer Pa- 
piermaschine erheblich verkieinern iassen. 

Als nachteilig haben sich bei dem bekannten Verfah- 
ren der relativ komplizierte Aufbau und die Sicherheits- 
probleme erwiesen, die mit der erforderlichen HeiB- 
dampfkammer verbunden sind, die ein groBes Volumen 
aufweist. Dariiber hinaus kann auch hierbei die Papier- 
qualitat durch Blasenbildung infolge von Restfeuchte 
nach Verlassen der bekien Stahlbander beeintrachtigt 
werdea 

Der Erfindung liegt denmach die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Entf ernen von 
Russigkeit aus einer Papierbahn zu schaff en, womit eine 
verbesserte Trockenwirkung erreicht wird und gleich- 
zeitig die Gef ahr einer Blasenbildung vermieden wird. 



Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren gemaB der 
eingangs genannten An dadurch gelost, daB ein Vaku- 
um an die zweite luftdurchlSssig ausgebildete Flache 
angelegt wird, um ein von der Papierbahn durch die 
5 zweite Flache gerichtetes Druckgefalie zu erzeugen. 
Diese Aufgabe wird ferner bei einer Vorrichtung ge- 
maB der eingangs genannten Art dadurch gelost, daB die 
erste Flache als eine luftundurchlassige Flache ausgebii- 
det ist, daB die zweite Flache als eine luftdurchlassige 
10 Flache ausgebildet ist, und daB an der zweiten Flache 
eine Vakuumquelle zum Erzeugen eines von der Papier- 
bahn durch die zweite Flache zur Vakuumquelle gerich- 
teten Druckgefalles vorgesehen ist 
Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise voU- 
15 kommen gelost 

ErfindungsgemaB wird namlich ein hoherer Trocken- 
gehalt erreicht und gleichzeitig eine hohere Festigkeit 
der Papierbahn, da die Temperatur der Papierbahn nach 
Verlassen der erfmdungsgemaBen Vorrichtung deutlich 
20 unterhalb der Siedetemperatur von Wasser gehaiten 
werden kann. Somit wird die durch eine iiberhitzte Pa- 
pierbahn bedingte Gefahr einer Blasenbildung weitge- 
hend vermieden. Gleichzeitig ergibt sich erne volumen- 
schonende Trockengehaltserhohung, also eine hohere 
25 Trocknungsrate. Somit ergibt sich eine bessere Glatt- 
barkeit, erne bessere Bedruckbarkeit, eine hohere Bie- 
gesteifigkeit und eine hohere Porositat des fertigen Pa- 
piers. 

Dies wird erfindungsgemaB im wesentlichen dadurch 
30 erreicht, daB durch das Anlegen eines Vakuums an die 
zweite luftdurchlassige Flache, uber die die Papierbahn 
gefiihrt ist, eine Dampfdruckerniedrigung erreicht wird, 
so daB auch bei Temperaturen von unterhalb von lOO^'C 
der Siedepunkt der in der Papierwand enthaitenen Flus- 
35 sigkeit erreicht wird und somit die in der Papierbahn 
enthaltene Flussigkeit durch Verdampfung aus der Pa- 
pierbahn ausgetrieben wird Da die Temperatur der Pa- 
pierbahn nach Verlassen der erfmdungsgemaBen Vor- 
richtung jedoch deutlich unterhalb von lOO^C liegt, ist 
40 der Dampfdruck von in der Papierbahn etwa noch vor- 
handener Restfeuchte gegeniiber herkommiichen Ver- 
fahren erheblich emiedrigt, so daB eine Blasenbildung 
vermieden wird. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das erfin- 
45 dungsgemaBe Verfahren konnen in der Siebpartie der 
Pressenpartie, der Trockenpartie oder in einer Streich- 
anlagentrocknung einer Papiermaschine eingesetzt 
werden. 

Vorzugsweise wird die Papierbahn hierbei zwischen 
50 einem ersten luftundurchlSssigen Band auf der einen 
Seite und einem luf tdurchlassigen Band auf der anderen, 
der Vakuumquelle zugewandten Seite gefuhrt 

Grundsatzlich reicht bereits die Anlegung eines Va- 
kuums an die Papierbahn aus, um eine gewisse Entwas- 
55 serung zu erreichen, Jedoch ergibt sich eine erheblich 
verbesserte Entwasserungsleistung, wenn die Papier- 
bahn zusatzlich beheizt wird, da so der Dampfdruck der 
in der Papierbahn enthaitenen Flussigkeit erheblich an- 
steigt und somit der erhohte Dampfdruck zum Austrei- 
60 ben der Flussigkeit starker genutzt werden kann. 

Eine besonders gute Entwasserungsleistung laBt sich 
dann erzielen, wenn gemSB einer vorteilhaften Weiter- 
bildung der Erfindung die Papierbahn auf eine Tempe- 
ratur erwarmt wird, bei der der Dampfdruck des Was- 
65 sers hoher als der absolute Druck des angelegten Vaku- 
ums ist 

Die Papierbahn kann zum Beispiel mit Dampf vor der 
Anlage des Vakuums auf eine Temperatur von etwa 70 
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bis 99® C, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen 
etwa 90 und 99° C vorgeheizt werden. 

Desweiteren ist es moglich, die Papierbahn zur Behei- 
zung iiber eine beheizte Walze, etwa iiber einen Trok- 
kenzyiinder, zu fiihren. 

In zusatzlicher Weiterbiidung der Erfindung wird zu- 
satziich das erste Band beheizt 

Auch hierdurch wird eine weitere Verbesserung der 
Entwasserungsieistung erzielt. 

Besonders vorteilhaf t ist es, wenn das erste Band auf 
eine Temperatur gebracht wird, die hoher ist als die 
Temperatur der Papierbahn, vorzugsweise auf eine 
Temperatur von etwa 80 bis 1 10** C 

Auf diese Weise wird zusatzlich das Druckgefalle von 
dem ersten luftundurchlassigen Band durch die Papier- 
bahn und durch das zweite luftdurchlassige Band hin 
verstarkt, so dafi die EntwSssening welter verbessert 
wird 

GemaB einer Weiterbiidung der Erfindung wird das 
erste Band auf die Papierbahn gepreOt, urn so durch den 
zusatzlichen Druck die Entwasserung zu unterstiitzen. 

Dies kann zum einen dadurch erreicht warden, daB 
das erste Band in Umfangsrichtung gespannt wird, vor- 
zugsweise mit etwa 1 bis 20 kN/m, um die Papierbahn 
an das zweite Band anzupressen. 

Zum anderen kann die Papierbahn lediglich durch das 
Gewicht eines PreBschuhs an das zweite Band ange- 
preBt werden, wobei ggf . noch zusStzliche Gewichte am 
PreBschuh befestigt sein konnen, um den AnpreBdruck 
zu erhdhen. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, die Papier- 
bahn durch eine SchuhpreBwaize an das zweite Band 
anzupressen. Hierbei wird vorzugsweise eine Linien- 
kraft zwischen 1 und 1200 kN/m, vorzugsweise etwa 2 
bis 20 kN/m, verwendet 

Sowohl bei einer Anpressung der Papierbahn an das 
erste Band mit Hilfe des in Umfangsrichtung gespann- 
ten ersten Bandes als auch bei Verwendung einer 
SchuhpreSwalze zur Anpressung betragt der AnpreB- 
druck der Papierbahn vorzugsweise etwa zwischen 0,1 
und 1 bar. 

Durch diese MaBnahmen wird einerseits eine gute 
Entwasserungsieistung sichergestelit und andererseits 
eine schonende Behandlung der Papierbahn gewahrlei- 
stet 

In bevorzugter Weiterbiidung der Erfindung wird zur 
Erzeugung des Unterdmcks eine Saugwaize verwendet, 
iiber die die Papierbahn gefiihrt ist 

Diese Saugwaize kann auch als G^enwalze fiir eine 
SchuhpreBwalze dienen. 

Wu'd eine SchuhpreBwalze zur Erzeugung des An- 
preBdruckes verwendet, so kann das erste Band uber 
den PreBschuh auf einem Olschmierfilm oder auch auf 
einem Wasserschmierfiim gefiihrt werden, da nur ein 
relativ geringer AnpreBdruck verwendet wird 

Die Verwendung von Wasser ais Schmiermittel ist 
bevorzugt, da hierbei weniger aufwendige MaBnahmen 
gegen Kontamination durch auslaufendes Ol getroffen 
werden mussen. 



eine verbesserte Warmeubertragung, so daB die Behei- 
zung der Papierbahn durch den iContakt mit dem ersten 
Band verbessert wird. 
Das zweite Band ist vorzugsweise als Filzband ausge- 
5 biidet, was eine ausreichende Luftdurchlassigkeit und 
eine schonende Behandlung der Papierbahn gewahriei- 
stet 

]fe versteht sich, daB die vorstehend eriauterten und 
nachstehend noch zu erlautemden Merkmale der Erfin- 
10 dung nicht nur in der jeweils angegebenen Kombina- 
tion, sondem auch in Alleinstellung oder in anderen 
Kombinationen verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
Erfindung zu verlassen. 
Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
15 ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevor- 
zugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung, Es zeigen: 

Fig, 1 eine schematische Darstellung einer ersten 
Ausfuhrung einer erfmdungsgemaBen Vorrichtung in 
20 vereinf achter Darstellung; 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus einer Trockenpartie einer 
Papiermaschine, bei der zwei erfindungsgemaBe Vor- 
richtungen in abgewandeiter Ausfuhrung vorgesehen 
sind; 

25 Fig. 3 eine weitere Ausfuhrung einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

Fig, 4 eine Abwandlung der Ausfuhrung gemaB 
Fig. 3; 

Fig. 5 eine weitere Abwandlung der erfindungsgema- 
30 Ben Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

Fig. 6 eine weitere Abwandlung der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung in schematischer Darstellung; 

Fig. 7 einen Ausschnitt aus einer Pressenpartie einer 
Papiermaschine, bei der die erfindungsgemaBe Vorrich- 
35 tung angewendet ist; 

Fig. 8 einen weiteren Ausschnitt aus einer Pressen- 
partie einer Papiermaschine in einer gegeniiber Fig. 7 
abgewandelten Form und 
Fig. 9 einen weiteren Ausschnitt aus einer Pressen- 
40 partie einer Papiermaschine mit einer weiteren Ab- 
wandlung gegenuber der Ausfuhrung gemaB Fig. 7, 

Eine erste, besonders einfache Ausfiihrungsform ei- 
ner erfindungsgemaBen Vorrichtung ist in Fig. 1 darge- 
stellt und insgesamt mit der Ziff er 10 bezeichnet 
45 Eine Papierbahn 12 bzw. eine waBrige Faserstoffbahn 
ist zwischen einem ersten Band 14 und einem zweiten 
Band 16 iiber eine Saugwaize IS gefiihrt 

Die Saugwaize 18 weist eine Saugzone 17 auf, mner- 
halb derer ein Unterdruck AP von etwa 0,5 bar gegen- 
50 iiber dem Umgebungsdruckerzeugtwhd 

Das erste Band 14, das die Papierbahn 12 von auBen 
umschlingt, ist als luftundurchiassiges Stahlband ausge- 
ftihrt Das zwischen der Papierbahn 12 und der Saug- 
waize 18 angeordnete Band 16 ist als luftdurchlassiges 
55 Band ausgebildet, beispielsweise als FUzband 

Die Papierbahn 12 ist in nicht nSher dargestellter 
Weise vor der Oberleitung auf die Saugwaize 18 vorge- 
heizt, beispielsweise auf eine Temperatur ti von etwa 
85* Q Das daruberliegende erste Band 14, das gieichfalls 



En aiternativer Weise kann die Papierbahn auch mit- go vorgeheizt ist, weist vor dem Obertritt auf die Saugwal- 

tels eines luftdurchiassigen Bandes iiber eine glatte Wal- ze 18 vorzugsweise eine etwas hohere Temperatur 

ze gefiihrt werden und der Unterdruck durch eine be- von zum Beispiel etwa 90° C auf. Das zwischen der Pa- 

wegliche Saughaube erzeugt werden, die an das Band pierbahn 12 und der Saugwaize 18 gefiihrte zweite Band 

anlenkbar ist 16 weist dagegen eine geringere Temperatur ts auf, die 

Das erste Band ist gemSB einer Weiterbiidung der 65 im gezeigten Beispiel zwischen etwa 60 und 65'' C liegen 

Erfindung als Stahlband ausgefuhrt oder in aiternativer kann. 

Weise als ein Band auf Polyurethanbasis. Infolge des innerhaib der Saugzone 17 der Saugwaize 

Bei Ausbildung des Bandes ais Stahlband ergibt sich 18 herrschenden Unterdrucks AP, der durch das zweite 
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Band 16 auf die Papierbahn 12 wirkt, wird der Dampf- 
dnick der in der Papierbahn 12 enthaltenen Flussigkeit 
emiedrigt und iiegt etwas oberhalb von 0,5 bar. Da der 
absolute Druck in der Saugzone 17 der Saugwalze 18 
um die Druckdifferenz AP von etwa 0,5 bar gegeniiber 5 
dem Umgebungsdruck emiedrigt ist und somit etwa 
0,5 bar betragt, Iiegt somit der Dampfdruck des in der 
Papierbahn 12 enthaltenen Wassers in der gleichen 
GroBenordnung oder etwas hoher als der absolute 
Druck in der Saugzone 17 der Saugwalze 18. Dies hat 10 
zur Folge, daB bei ausreichend langer Kontaktzeit mit 
der Saugwalze 18 samtliche in der Papierbahn 12 ent* 
haltene Flussigkeit (Porenwasser und Zwickelwasser) 
verdampft und eine vollstandige Trocknung der Papier- 
bahn 12 erreicht wird. Wahrend die Temperaturen des 15 
ersten Bandes t2 an der Einlaufseite und \2 nach dem 
Obertritt iiber die Saugwalze 18 an der Auslaufseite mit 
90° C etwa gleichbleibend sind, sinkt die Temperatur ti 
der Papierbahn 12, die an der Einlaufseite etwa 85° C 
betragi durch die durch den VerdampfungsprozeB ver- 20 
brauchte Verdampfungsenergie etwas ab, so daB die 
Temperatur ti' der Papierbahn 12 an der Auslaufseite 
nur im Bereich von etwa 80** C Iiegt Die Temperatur des 
zweiten Bandes 16 wird hierdurch nur unmerklich be- 
einfluBt, so daB die Temperaturen ts an der Einlaufseite 25 
als auch iz' an der Auslaufseite etwa im Bereich von 60 
bis es^'Cliegen. 

ErfindungsgemaB wird durch den erzeugten Unter- 
druck innerhalb der Saugzone 17 eine wirkungsvolle 
Trocknung der Papierbahn 12 schon bei einer Tempera- 30 
tur von unterhalb von lOO^C erreicht, da der Dampf- 
druck des in der Papierbahn 12 enthaltenen Wassers 
emiedrigt wird Infolge der Temperaturerhohung der 
Papierbahn 12 auf etwa 80 bis 85* C stellt sich ein 
Dampfdruck in der GroBenordnung von etwa 0,5 bar 35 
ein, der somit etwa gleich hoch oder etwas hoher als der 
absolute Druck von etwa 0,5 bar innerhalb der Saugzo- 
ne 17 ist, so daB die in der Papierbahn 12 enthaltene 
Flussigkeit vollstandig oder teilweise verdampft Infolge 
des angelegten Unterdruckes geschieht dies in beson- 40 
ders schonender Weise. Da die Temperatur der Papier- 
bahn 12 an der Auslaufseite ti' nur in der GroBenord- 
nung von etwa 80" C Iiegt, wird dabei eine Blasenbildung 
wirkungsvoll vermieden, da der Dampf dmck von m der 
Papierbahn 12 noch etwa enthaltenem Restwasser nur 45 
in der GroBenordnung von etwa 0,5 bar Iiegt und damit 
deutlich niedriger ist als bei herkdmmlichen Impulspres- 
sen, bei denen die Papierbahn auf Temperaturen bis zu 
etwa 180®C aufgeheizt wird, bei denen der Dampf dmck 
in der GroBenordnung von etwa 1 0 bar iiegt 50 

Die Wirkungsweise der Trocknung bei der Vorrich- 
tung gemaB Fig. 10 kann grundsatzlich dadurch verbes- 
sert werden, daB einerseits der Unterdruck AP in der 
Saugzone 17 emiedrigt wird und andererseits ein me- 
chanischer Dmck auf das auBere, erste Band 14 ausge- 55 
ubt wird, um die Papierbahn 12 an das erste Band 16 
anzupressen und die Warmeiibertragung zu verbessern. 

Dieser mechanische Dmck kann einerseits dadurch 
erzeugt werden, daB das erste Band 14 in Umfangsrich- 
tung gespannt wird, oder andererseits dadurch, daB eine eo 
PreBwalze oder eine SchuhpreBwalze oder auch nur ein 
belasteter PreBschuh zur Erzeugung einer AnpreBkraft 
verwendet wird. 

Verschiedene Anwendungsbeispiele der anhand von 
Fig. 1 nur im Prinzip erlauterten Erfindung sind im fol- 55 
genden anhand der Fig. 2 bis 9 erlautert. 

In Fig* 2 ist ein Ausschnitt aus einer Trockenpartie 
euaer Papiermaschine insgesamt mit der Ziffer 20 be- 
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zeichnet Die Papierbahn 32 gelangt uber eine Umlenk- 
roUe 21 auf einen ersten obenliegenden Trockenzylin- 
der 22 und wird zuvor aus einem Dampfrohr 31 mit 
Dampf vorgeheizt Eine weitere Aufheizung erfolgt 
durch den von innen mit Dampf beheizten Trockenzy- 
linder 22, bevor die Papierbahn 32 iiber eine Saugwalze 
38 einer ersten erfindungsgemaBen Vorrichtung 30 um- 
gelenkt wird und nach Umschlingung eines zweiten 
Trockenzylinders 23 uber eine zweite untenliegende 
Saugwalze 38a einer zweiten erfindungsgemaBen Vor- 
richtung 30a gefUhrt wird. 

In der ersten Vorrichtung 30 wird die Papierbahn 32 
liber em vorgeheiztes Stahlband 34 im Bereich der 
Saugzone 37 der Saugwalze 38 an das Sieb 36 ange- 
preBt, auf dem die Papierbahn 32 gefuhrt ist 

Zur Vorheizung des Stahlbandes 34 dient ein Heizzy- 
linder 39, uber den das Stahlband 34 uber mehrere Um- 
lenkrollen 40, 43, 44 gefuhrt ist, wobei das Stahlband 34 
uber zwei weitere Umlenkrollen 41, 42 an die Saugzone 

37 der Saugwalze 38 angepreBt ist 

Um die Spannung des Stahlbandes 34 in Umfangs- 
richtung regulieren zu konnen imd auf einen optimalen 
Wert im Bereich zwischen etwa 1 und 100 kN/m, vor- 
zugsweise zwischen 1 und 20 kN/m einstellen zu kon- 
nen, sind zwei Umlenkrollen 43, 44 verstellbar ausge- 
fiihrt, wie durch die Pfeile 45, 46 angedeutet ist Dabei 
wird die Spannung in Umfangsrichtung so reguliert, daB 
sich ein AnpreBdruck zwischen etwa 0,1 und 1 bar im 
Bereich der Saugzone 37 einstellt 

Durch die Vorheizung der Papierbahn 32 einerseits 
und durch die zusatzliche Vorheizung des Stahlbandes 
34 andererseits wird in Verbindung mit der Anpressung 
des Stahlbandes 34 an die Saugzone 37 der Saugwalze 

38 erne besonders wirkungsvolle Trocknung im Bereich 
der Vorrichtung 30 erreicht Die Papierbahn 32 erf ahrt 
eine weitere Trocknung in der zweiten Vorrichtung 30a, 
in der der Trockengehalt durch den Unterdruck AP in 
der Saugzone 37a weiter erh6ht wird. Zur Anpressung 
dient wiederum ein von auBen an die Saugzone 37a 
angepreBtes Stahlband 34a, das iiber Umlenkrollen 47, 
48 gefiihrt ist, jedoch nicht zusatzlich vorgeheizt ist 

Eine weitere Abwandlung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in Fig. 3 dargesteUt und insgesamt mit 
der Ziffer 50 bezeichnet Wiedemm wird hierbei die 
Papierbahn 52 zwischen einem SuBeren, luftundurchlas- 
sigen ersten Band 54 und emem inneren, luftdurchlSssi- 
gen Band 56 uber eine Saugwalze 58 gef tihrt Zusatzlich 
ist eine konventionelle Walze 59 zur Erhohung des An- 
preBdmckes vorgesehen. 

Eine ahnliche Ausfiihrung einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in Fig. 4 dargesteUt und insgesamt mit 
der Ziffer 60 bezeichnet Hierbei ist die Papierbahn 62 
wiederum zwischen einem luftundurchlassigen Band 64 
und einem luftdurchlassigen Band 66 iiber eine Saug- 
walze 68 gefiihrt In Abwandlung von der zuvor anhand 
von Fig. 3 erlauterten Ausfiihmng ist hierbei zur Erzeu- 
gung eines AnpreBdmckes jedoch eine SchuhpreBwalze 
69 vorgesehen. 

Eine weitere Abwandlung einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in Fig. 5 dargesteUt und insgesamt mit 
der Ziffer 70 bezeichnet Hierbei wird die Papierbahn 72 
von emem luftdurchlassigen Band 76 unmittelbar iiber 
die Oberflache einer glatten Walze 79 gefiihrt. Der Un- 
terdruck AP wird hierbei von auBen durch eine Saug- 
haube 73 aufgebracht, die einen feststehenden Trager 75 
und ein bewegliches Element 77 umfaBt, das an die 
Oberflache des als Filzband ausgebildeten Bandes 76 
anlenkbar ist 



DE 196 27 891 Al 



8 



Eine weitere Abwandlung einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in Fig. 6 dargestelit und insgesamt mit 
der Ziffer 80 bezeichnet Hierbei wird die Papierbahn 82 
wiederum zwischen einem luftundurchlassigen Band 84 
und einem iuftdurchiassigen Band 86 iiber eine Saug- 
walze 88 gefiihrt Das erste luftundurchl^ssige Band 84 
wird durch zwei Umienkrollen 92, 94 iiber die Saugzone 

87 der Saugwalze 88 gefiihrt und zusatzlich von einem 
obenliegenden PreBschuh 90 iediglich durch dessen Ei- 
gengewicht und ggf. zusatzlich etwa durch Mannlocher 
des Deckeis aufgebrachte Gewichte an die Saugwalze 

88 angeprefit 

in Fig. 7 ist ein Ausschnitt aus einer Pressenpartie 
einer Papiermaschine dargestelit und insgesamt rait der 
Ziffer too bezeichnet Die Papierbahn 102 wird in einer 
vorgelagerten Siebpartie 1 10 von dem iiber Siebleitwal- 
zen 111, 112 gefuhrten Sieb 113 mittels einer Abnahme- 
waize 114 ggf. mit Hilfe von Unterdruckunterstiitzung 
abgenommen und geiangt, auf einem Filzband 106 ge- 
fiihrt, zu einem ersten PreBspalt, der zwischen einer 
Saugwalze 108 und einer PreBwalze 116 gebildet ist, 
wobei iiber letztere ein PreBfilz 117 uber zwei Fiizleit- 
walzen 118, 119 gefuhrt ist Nach dem Verlassen des 
ersten PreBspaltes wird die Papierbahn 102 durch einen 
Dampfblaskasten 120 mit Dampf vorgeheizt und dann 
iiber die Saugzone 107 der Saugwalze 108 gefiihrt, wo- 
bei gleichzeitig ein Stahiband 104 von auBen an die 
Saugzone 107 angepreBt wird, das uber Umienkrollen 
124, 126 und eine vorzugsweise beheizte Walze 128 ge- 
fiihrt ist, urn das Stahiband 104 vorzuheizen und um 
somit die Entwasserung im Bereich der Saugzone 107 zu 
verbessem. 

Es versteht sicl^ daB anstelle eines Stahibandes fiir 
das Band 104 auch ein Band aus einem verstarkten Poly- 
urethanmaterial (Gelege) verwendet werden kann, wie 
dies grundsatzlich bekannt ist und bei Schuhpressen 
Verwendung findet 

Vom Stahiband 104 wird die Papierbahn 102 schlieB- 
lich an ein weiteres Band 138 libergeben und durch eine 
Schuhpresse mit einer untenliegenden SchuhpreBwaIze 
130 und einer obenliegenden Gegenwaize 132 gefuhn;. 
Das Band 138 lauft uber die Gegenwaize 132 und eine 
Umlenkwalze 136 um. Durch den PreBspalt ist ferner 
noch ein PreBfilz 133 gefiihrt, der uber Filzleitwalzen 
134, 135 umlauft 

Eine leicht gegenuber der Ausfiihrung gemaB Fig. 7 
abgewandelte Ausfiihrung einer Pressenpartie ist in 
Fig. 8 dargestelit und insgesamt mit der Ziffer 140 be- 
zeichnet 

Die Papierbahn 142 wird vom Sieb 153 einer Siebpar- 
tie 150, das iiber Siebieitwalzen 151, 152 umlauft, mittels 
einer Abnahmewalze 154 abgenommen und von einem 
Band 146 uber eine Saugwalze 148 gefuhrt. Vor dem 
Obertritt auf die Saugwalze 148 ist ein Dampfblaskasten 
160 angeordnet, um die Papierbahn 142 vorzuheizen. 

Im Bereich der Saugzone 147 der Saugwalze 148 wird 
wiederum ein vorzugsweise als Stahiband ausgefiihrtes 
Band 144 an die Papierbahn 142 angepreBt, das fiber 
Umienkwalzen 164, 166 und 168 gefuhrt ist, wobei die 
Walze 168 vorzugsweise beheizt ist und die Saugwalze 
148 berlihrt 

Von der Umlenkwalze 166 wird die Papierbahn 142 
schlieBlich an eine obenliegende Gegenwaize 172 iiber- 
geben, die mit einer untenliegenden SchuhpreBwaIze 
170 eine Schuhpresse bildet Durch den PreBspalt der 
Schuhpresse ist ein PreBfilz 173 iiber Filzleitwalzen 174, 
175 gefiihrt 

Erne weitere Abwandlung einer Pressenpartie ist in 



Fig. 9 dargestelit und insgesamt mit der Ziffer 180 be- 
zeichnet 

Wiederum wird die Papierbahn 182 von dem Sieb 193, 
das iiber Siebieitwalzen 191, 192 einer vorgelagerten 
5 Siebpartie 190 gefiihrt ist, mittels einer Abnahmewalze 
194 ggf. mittels Unterdruckunterstutzung abgenommen 
und gelangt auf einem vorzugsweise als Filzband ausge- 
fiihrten Iuftdurchiassigen Band 186 durch einen ersten 
PreBspalt, der zwischen einer Dampf-Saugwalze 188 

10 und einer Massivwalze 196 gebildet ist Durch den er- 
sten PreBspalt lauft ein iiber Filzleitwalzen 198, 199 ge- 
fiihrter PreBfilz 197 um. 

Die Dampf-Saugwalze 188 besitzt eine erste Dampf- 
zone 187, in der die Papierbahn 182 durch austretenden 

15 Dampf vorgeheizt wird. An die Dampfzone 187 schlieBt 
sich eine Saugzone 189 an, in der die Papierbahn 182 mit 
einem Unterdruck AP beaufschlagt wird. Im Bereich der 
Saugzone 189 ist ferner noch eine SchuhpreBwaIze 216 
angeordnet, die mit der Dampf-Saugwalze 188 einen 

20 PreBspalt bildet Ein luftundurchlassiges Band 184, das 
vorzugsweise als Stahiband ausgefiihrt ist, ist iiber Um- 
ienkwalzen 204, 206, 208 durch den zwischen der 
Dampf-Saugwalze 188 und der SchuhpreBwaIze 216 ge- 
biideten PreBspalt gefiihrt und von auBen an die Dampf- 

25 zone 187 und die Saugzone 189 der Dampf-Saugwalze 
188 angelenkt 

Nach der Vorheizung im Bereich der Dampfzone 187 
wird die Papierbahn 182 im Bereich der Saugzone 189 
durch den Unterdruck AP mit Unterstutzung des An- 

30 preBdruckes der Schuhpresse 216 entwassert und vom 
Band 184 iiber die Walze 206 an die obenliegende Ge- 
genwaize 212 libergeben, die mit einer untenliegenden 
SchuhpreBwaIze 210 eine Schuhpresse bildet, durch die 
ein PreBfilz 213 iiber Filzleitwalzen 214,215 umlauft 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Entfemen von Fliissigkeit aus ei- 
ner Papierbahn, bei dem die Papierbahn (12, 32, 52, 
62, 72, 82, 102, 142, 182) zwischen einer ersten und 
einer zweiten Fiache gefuhrt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Vakuum an die zweite luft- 
durchlassig ausgebildete Fiache angelegt wird, um 
ein von der Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 102, 
142, 182) durch die zweite Fiache gerichtetes 
Druckgef alle zu erzeugen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierbann (12, 32, 52, 62, 82, 102, 
142, 182) zwischen einem ersten luftundurchlassi- 
gen Band (14, 34, 34a, 54, 64, 84, 104, 144, 182) und 
einem zweiten Iuftdurchiassigen Band (16, 36, 56, 66, 
86, 106, 146, 186) gefuhrt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 
82, 102, 142, 182) beheizt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 
102, 142, 182) auf eine Temperatur erwarmt wird, 
bei der der Dampfdruck des Wassers hoher ist als 
der absolute Druck des Vakuums. 

5. Verfahren nach Anspruch 2 , 3 oder 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 
72, 82, 102, 142, 182) auf eine Temperatur von etwa 
70 bis 99"^ C vorgeheizt wird 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 
102, 142, 182) mit Dampf beheizt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
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sprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die Papier- 
bahn (32, 182) zur Beheizung uber eine beheizte 
Walze (22, 23, 188) gefiihrt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 5 
daS das erste Band (14, 34, 104, 144, 184) beheizt 
wird 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das erste Band (14, 34, 34a, 104, 144, 
184) auf eine Temperatur gebracht wird, die hoher 10 
ist als die Temperatur der Papierbahn (12, 32, 102, 
142, 182), vorzugsweise auf eine Temperatur von 
etwaSO bis 110° C. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 15 
daB das erste Band (34, 104, 144, 184) in Umfangs- 
richtung gespannt ist, vorzugsweise mit etwa 1 bis 
100 kN/m, insbesondere mit etwa 1 bis 20 kN/m, 
urn die Papierbahn (32, 102, 142, 182) an das zweite 
Band (36, 106, 146, 186) anzupressen. 20 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Papierbahn (84) durch einen PreBschuh (90) 
an das zweite Band (86) angepreBt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB die Papierbahn durch eine Schuh- 
preBwalze (69, 216) mit emer Linienkraft zwischen 

1 und 1200 kN/m, vorzugsweise mit etwa 2 bis 20 
kN/m an das zweite Band (66, 186) angepreBt wird 

13. Verfahren nach Anspruch 9 , 10 oder 11, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB der AnpreBdruck der 
Papierbahn (32, 102, 142, 182) an das zweite Band 
(36, 106, 146, 186) zwischen etwa 0,1 und 1 bar be- 
tragt 

14. Vorrichtung zum Entfernen von Fiiissigkeit aus 35 
emer Papierbahn, bei der die Papierbahn (12, 32, 52, 
62, 72, 82, 102, 142, 182) zwischen einer ersten und 
einer zweiten Fiache gefiihrt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Fiache eine luftundurchlSssi- 
ge Fiache und die zweite Fiache eine luf tdurchlassi- 40 
ge Fiache ist, und daB an der zweiten Fiache erne 
Vakuuraquelle zur Erzeugung eines von der Pa- 
pierbahn (12, 32, 52, 62, 72, 82, 102, 142, 182) durch 
die zweite Fiache zur Vakuumquelle gerichteten 
Druckgef alles vorgesehen ist 45 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Papierbahn (12, 32, 52, 62, 
102, 142, 182) zwischen einem ersten iuftundurch- 
lassigen Band (14, 34, 34a, 54, 64, 84, 104, 144, 184) 
und einem zweiten luftdurchlassigen Band (16, 36, 50 
56, 66, 86, 106, 146, 186) gefiihrt ist 

16. Vorrichtimg nach Anspruch 4 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Heizeinrichtung (22, 23, 
31, 120, 160, 187) zur Beheizung der Papierbahn (32, 
102, 142, 182) vorgesehen ist 55 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizeinrichtung (22, 23, 31, 
120, 160, 187) in Bahniaufrichtung gesehen vor der 
Vakuumquelle angeordnet ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch eo 
gekennzeichnet, daB die Papierbahn (32) uber eine 
beheizte Walze (22, 23, 188) gef uhrt ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB dem ersten Band (34, 
104, 144, 184) eine Heizeinrichtung (39, 128, 168, 65 
208) zugeordnet ist 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die 



Papierbahn (12) uber erne Saugwalze (18, 38, 38a, 
58, 68, 88, 108, 148, 188) gefuhrt ist 

21. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Vakuumquelle eine PreBeinrichtung (59, 69, 90, 216) 
zugeordnet ist 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PreBeinrichtimg eine Schuh- 
preBwalze (69, 216) umfaBt 

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die PreBeinrichtung ein ge- 
wichtsbelasteter PreBschuh (90) ist 

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 14, 16, 17, 18 Oder 19, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Papierbahn mittels eines luftdurchlassi- 
gen Bandes (76) uber eine glatte Walze (79) gefuhrt 
ist, und daB die Vakuumquelle (72) als bewegliche 
Saughaube (73) ausgebildet ist, die an das Band (76) 
anlenkbar ist 

25. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spriiche 15 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB das 
erste Band (14, 34. 34a, 54, 64, 84, 104, 144, 184) ein 
Stahlband ist 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 5 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB daB 
erste Band (14, 34, 34a, 54, 64, 84, 104, 144, 184) ein 
Polyurethanband ist 

27. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 15 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB das 
zweite Band (16, 36, 56, 66, 86, 106, 146, 186) em 
Filzband oder ein Sieb ist 
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